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Patentansprtiche 



1. Verfahren zum Seml-Endloswalzen Oder Endloswalzen durch Gieden 
eines Metall-. insbesondere eines Stahlstrangs (la), der nach dem Er- 
starren bei Bedarf quergetellt wird. die Gleftslrang-Teiliangen (20) In ei- 
nen Rollenherdofen (2) zum Aufheizen und VerglelchmSliigen auf Walz- 
temperatur gefOhrt werden, und die Telliangen (20) mit Walztemperatur 
zum Auswalzen In eine WalzstraBe (3) eingefQhrt werden. wobei das 
Stranggie&en wShrend des Waizbetriebs ohne Unterbrechung fortgesetzt 
wird. und wobei im Waizwerk eine ausreichende Pufferzeit fQr einen 
Walzenwechsel eingehalten wird. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fOr einen Walzenwechsel die Gieligeschwindfgkeit (Vc) in AbiiSn- 
gigkeit der Einzugsgescliwindigkeit (Vw) der Walzstrafie (3) und / Oder 
der Walzenwechselzeit einschfleftllch der Kallbrierzeit und der PufFeriSn- 
ge (23) des RollenhereJofens (2) und / oder der Endwa!zdld<e nach dem 
Querteilen reduzlert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass aus einer Mehrfachlange (21) mehrere Colls (22) erzeugt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die PufferlSnge (23) des Rollenherdofens (2) zumindest auf eine 
Rollenebene (24) abgestimmt wird. 
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Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die GieBgeschwindigkeft (Vc) gleich Oder grofJer nach der folgenden 
Formel reduziert wird: 

1 

AV= Vw_-_ — (m/mln) 

At/L +1 /Vw 

mit AV = GieBgeschwindigkeitsreduzierung 

Vw = EInzugsgeschwindlgkelt des Walzwerks 

At = Walzenwechselzeit 

L = Lange des Tunnelofens. 



Verfahren nach eInem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzefchnet, 

dass zwischen Walzkampagnen innerhalb einer GieBsequenz nach dem 
Querteilen die Endwalzdicke und / oder die Einzugsgeschwindigkeit (Vw) 
des Walzwerks erhoht wIrd. 



Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass elne Kombination aus einer Anpassung der Giefigesohwindigkeit 
(Vc) und der Endwalzdicke zur Optimiemng der Produktionsleistung an- 
gewendet wird. 



Verfahren nach einem der AnsprQche 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Endwalzdicke maximal um den Faktor 2,5 erhoht wird. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 5 Oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Endwalzdicke maximal um den Faktor 2 erhoht und die GieC^e- 
schwindlgkeit (Vc) auf minimal 30% abgesenkt wird. 

Verfaiiren nach eInem der AnsprDche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach dem Querteilen die Gleligeschwindigkeit (Vc) reduziert wird 
und / Oder die Elnzugsgeschwindigkeit CVw) der Waizstrafie (3) und / 
Oder die Endwalzdicke erhoht wenjen. nach Beenden des Walzens die 
versciilissenen Walzen (3a) der WalzstraRe (3) gewechseit werden und 
nach erfolgtem Walzenwechsel die Gie&geschwindigkeit (Vc) auf die Eln- 
zugsgeschwindigkeit (Vw) der WalzstraKe (3) gestelgert wird. 

Gie&walzanlage zum Semi-Endloswalzen oder Endloswalzen eines ge- 
gossenen Metall- oder Stahlstranges (1a), der im erstarrten Zustand bel 
Bedarf In GieRstrang-Teillangen (20) aufteilbar ist und die Giefistrang- 
Teiliangen (20) In eInem Rollenherdofen (2) warmhaKbar und auf Walz- 
temperatur aufheizbar und vergleichmSBIgbar und In eine WalzstraBe (3) 
einfQhrbar sind und die Strangglelimaschine (1 ) kontlnulerlich glellt, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen der Stranggieftmaschine (1) und der Walzstrafie (3) ein 
mit Pufferlange (23) ausgefuhrter Rollenherdofen (2) mit zumindest elner 
Rollenebene (24) , an dessen Eingang (12a) und / oder Ausgang (12b) 
eine Querteileinrichtung (14). nachfolgend eine Entzunderungselnrich- 
tung (15) vorgesehen sInd, darauf die Walzstrafte (3) folgt und hinter der 
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WalzstraBe (3J eine Trenneinrichtung (16), eine Kuhlstrecke (17) und 
Haspelanlagen (1 8) angeordnet sind. 

Gie&walzanlage nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass bei mindestens zwei Rollenebenen (24) schwenkbare Rollenbah- 
nen (1 1) am Eingang (12a) und Ausgang (12b) des Rollenherdofens (2) , 
mit jeweils einer Biege- und / oder Richteinheit angeordnet sind. 

Giefiwaizanlage nach einem der AnsprQche 10 Oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Mehrfachlangen (21) auf einem einzigen Hohen-Niveau von dem 
Ausgang (9) der Stranggiel^maschtne (1) durch die Rollenbahn (11) des 
Rollenherdofens (2) bis in das Waizwerk (3a) einfuhrbar sind. 
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